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Abstract of DE19911815 

A method for producing a leather lining, in particular, of a vehicle interior involves bonding of a 
polyolefin foam layer to leather by application of heat, vacuum and stretching forces in a deep-drawing 
die. The lining with its rear side upwards is placed into a deep-drawing die having the form of object to 
be lined, and is held in there by means of vacuum. An appropriately dimensioned polyolefine foam 
layer produced from a mat shaped blank is placed into the stretch frame of the die, and is heated until 
its thermoplastic state is reached. The polyolefine foam layer is bonded to the leather material by the 
effects of heat, stretching forces and vacuum in the die. 
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Die folgenden Angaben sind den vom An me I der eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zur Herstellung einer Lederverkleidung fur ein Ausstattungsteil 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
ner Lederverkleidung fur ein Ausstattungsteil, insbeson- 
dere fur den Innenraum eines Fahrzeuges, wobei auf die 
Ruckseite eines Lederbezuges ohne verwendung eines 
Klebers eine Poyolefin-Schaumschicht aufgebracht wird, 
und ist gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrens- 
schritte: 

Der im wesentlichen auf sein Soll-MaB konfektionierte Le- 
derbezug wird mit der Ruckseite nach oben in eine der 
Form des Ausstattungsteiles entsprechende Tiefziehform 
eingelegt, in dieser Tiefziehform wird der Lederbezug 
durch Aniegen von Unterdruck gehalten; in den Spann- 
rahmen der Tiefziehform wird die vorgefertigte und auf 
ihr Soll-MaB beschnittene Polyolefin-Schaumschicht ein- 
gelegt, wobei diese Schaumschicht durch ein mattenfor- 
miges Halbzeug aus einem vollstandig geschlossenpori- 
gen, teilvernetzten Polyolefinschaum gebildet wird; die 
Polyolefin-Schaumschicht wird bis zum erreichen des 
thermoplastischen Zustandes erwarmt; und mittels des 
Spannrahmens sowie durch den anliegenden Unterdruck 
wird die Polyolefin-Schaumschicht auf den Lederbezug 
aufgelegt und verbindet sich dabei mit diesem. 



UJ 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 07.00 002 038/595/1 



20 



DE 199 11 815 A 1 



Bescfareibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Lederverkleidung far ein Ausstattungsteil, insbesondere fur 
den Innenraum eines Fahrzeuges, wobei auf die Riickseite 5 
eines Lederbezuges ohne Verwendung eines Klebers eine 
Foyolefin-Schaumschicht aufgebracht wird. 

Zum technischen Umfeld wird neben der 
EP 0 337 183 Bl insbesondere auf die DE 195 46 397 Al 
verwiesen. 10 

Es sind eine Vielzahl von Hers tell verfahren fur mit Leder 
verkleidete Innen-Ausstattungsteile bspw. von Personen- 
kraftwagen bekannL Dabei werden an das entstehende Pro 
dukl hohe Anforderungen (nicht nor in qualitativer Hin- 
sicht) gestellt Wesenilich ist selbstverstandlicb eine ausrei- 15 
chende Standfestigkeit auch unter den teilweise harten Ein- 
satzbedingungen, dariiber hinaus soli aber auch die Haptik 
sowie das optische Erscheinungsbild der Lederverkleidung 
bohen Anspriichen genilgen. 

Grundsatzlich ist es zwar moglich, eine Lederverkleidung 20 
bzw. einen vorkonfektionierten (d. h. beschnittenen und ggf. 
aus Teilstucken zusammengenahten) Lederbezug direkt auf 
ein vorgeformtes Ausstattungsteil aufzukaschieren bzw. 
aufzukleben, jedoch dririgt hierbei die Kleberschicht in den 
Lederbezug ein und schadigt diesen dabei bzw. zerstdrt des- 25 
sen gewiinschte haptische Eigenschaften. 

Daneben ist es moglich, das Ausstattungsteil, welches 
seinerseits ublicherweise aus schaumfahigem Kunststofif- 
material besteht, direkt auf die Riickseite des Lederbezuges 
in einem geeigneten Schaumwerkzeug zu formen. So wird 30 
nach der eingangs zweitgenannten DE 195 46 397 Al ein 
auch als Ausstattungsteil geeigneter mehrschichtiger Form- 
korper mit einer Leder-Deckschicht sowie einem Kunst- 
stoffkem dadurch hergestellt, daB dieser aus einem CO^ge- 
triebenem PoLyurethan-Formschaum bestehende Kunst- 35 
stoffkem in situ an der in einer Form eingeschlossenen Le- 
derschicht erzeugt und ausgeschaumt worden ist Hierbei 
kann jedoch das KunststofF-Schaummaterial in den Leder- 
bezug eindringen oder diesen sogar an Ublicherweise vor- 
h an dene n Nahtstellen durchdringen. Dies schadigt den Le- 40 
derbezug bzw. verschlechtert dessen Hapdk und Erschei- 
nungsbild. Als eine AbhilfemaBnahme hiergegen ist in der 
eingangs erstgenannten EP 0 337 183 Bl eine in die Riick- 
seite des Lederbezuges eingebrachte sog, Sperrschicht vor- 
geschlagen und beschrieben. 45 

Das Einbringen einer solchen Sperrschicht stellt einen zu- 
satzlichen Aufwand dar, den zu vermeiden sich die vorlie- 
gende Erfindung zur Aufgabe gestellt hat. 

Die Losung dieser Aufgabe ist gekennzeichnet durch die 
folgenden Verfahrensschritte: 50 
Zunachst wird der im wesentlichen auf sein Soll-MaB kon- 
fektionierte Lederbezug mit seiner Riickseite nach oben 
(d. h. die Riickseite liegt frei zuganglich) in eine der Form 
des Ausstattungsteiles entsprechende Tiefziehform einge- 
legt und in dieser Tiefziehform durch Anlegen von Unter- 55 
druck gehalten. In einen Spannrahmen der Tiefziehform 
wird eine vorgefertigte und auf ihr Soll-MaB beschnittene 
Polyolefin-Schaumschicht eingelegt, wobei diese Schaum- 
schicht durch ein matte nformiges Halbzeug aus einem im 
wesentlichen vollstandig geschlossenporigen, teilvemetzten 60 
Polyolefinschaum gebildet wird. Diese Polyolefin-Schaum- 
schicht wird bis zum Erreichen des thermoplastischen Zu- 
standes erwannt, und daraufhin mittels des Spannrahmens 
sowie durch den anliegenden Unterdruck auf den Lederbe- 
zug aufgelegt, wobei sich die Schaumschicht mit dem Le- 65 
derbezug im wesentlichen formschlussig verbindet 

Oberraschend wurde so mit erkannt, daB eine vorgefer- 
tigte, im wesentlichen vollstandig geschlossenporige und 



dabei teilvemetzte Polyole fin- Schaumschicht auf die be- 
schriebene Weise ohne Einsatz von Kleber mit dem Leder- 
bezug bzw. mit der Riickseite (d h. der Fleischseite) dessel- 
ben in ausreicbendem Mafie verb und en werden kann, ohne 
daB hierbei die gewunschten Eigenschaften des Leders, 
namlich dessen Haptik sowie dessen optisches Erschei- 
nungsbild in Mi tlei dense haft gezogen werden. Diese Poly- 
olefin-Schaumschicht bildet dabei eine sog. Sperrschicht 
aus, so daB die nunmehr aus dem Lederbezug sowie dieser 
Polylefln-Schaumschicht bestehende Lederverkleidung an- 
schlieBend ohne wei teres in einem geeigneten Schaumwerk- 
zeug bspw. mit PUR-Schaum hinterschaumt werden kann, 
wodurch das Ausstattungsteil seibst gebildet bzw. herge- 
stellt wird. 

Vorteilhafterweise verleiht diese Polyolefin-Schaum- 
schicht der Lederverkleidung bereits eine gewisse Formsta- 
bilitat, so daB diese Lederverkleidung nach Abkiihlung der 
Schaumschicht einfach aus dem genannten Tiefziehwerk- 
zeug entoommen und quasi bereits vorgeformt bspw. in ein 
Hinterschaumwerkzeug eingelegt werden kann, in welchem 
dann das eigentliche Ausstattungsteil hergestellt bzw. auf 
die Riickseite der Polyolefin-Schaumschicht hinterschaumt 
werden kann. Daneben ist aber auch eine andersartige Ver- 
bindung der erfindungsgemaB gefertigten Lederverkleidung 
bspw. mit einem vorgefertigten Tragerteil moglich, bspw. 
durch VerschweiBen mit einem thermoplastischen Trager- 
teil, welches aus einem der genannten Polyolefin-Schaum- 
schicht artverwandten Material bestehL Femer sei in diesem 
Zusammenhang darauf hingewiesen, daB eine erfindungsge- 
maB gefertigte Lederverkleidung aufgrund ihrer Forms tab i- 
litat auch direkt als Leichtbau-Verkleidungsteil zum Einsatz 
kommen kann, ohne daB auf die Riickseite dieser Lederver- 
kleidung eine zusatzliche Schicht aufgebracht werden 
muBte. 

Vorteilhafterweise verleiht diese Polyolefin-Schaum- 
schicht der Lederverkleidung eine quasi zusatzliche Weich- 
heit, so daB die Hapdk dieser Lederverkleidung bzw. eines 
mit dieser Verkleidung versehenen Ausstattungsteiles sogar 
noch gesteigert wird. Aus diesem Grunde ist auch ein Hin- 
terschaumen dieser Lederverkleidung nochmals verbessert 
moglich, da keine Gefahr besteht, daB die hierbei auftreten- 
den und auf die Vorderseite bzw. Narbenseite des Lederbe- 
zuges ein wirkenden Drucke die (gewiinschte) Narbung des 
Leders schadigen kdnnen. Wegen der letztgenannten Gefahr 
ist es im ubrigen nicht moglich bzw. nicht empfehlenswert, 
einen einfacben (nicht nach dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren bearbeiteten) Lederbezug in einem PreBwerkzeug 
mit einer Schaumschicht zu verbinden, da hierbei die Gefahr 
besteht, daB je nach Qualitat, Temperatur und Restfeuchte 
des Leders dessen Pragung, d. h. die Narbung verloren geht 

Was die Weiterverarbeitung einer erfindungsgemaB her- 
gestellten Lederverkleidung betrifft, so sei darauf hingewie- 
sen, daB diese nicht nur - wie bereits erwannt - quasi mit 
dem Ausstattungsteil hinterschaumt werden kann, sondem 
daB diese selbstverstandlich auch auf ein vorgefertigtes 
Ausstattungsteil aufgeklebt bzw. aufkaschiert werden kann. 
Auch bezuglich des dabei verwendeten Klebers stellt die 
Polyolefin-Schaumschicht der Lederverkleidung eine Sperr- 
schicht dar, die ein Eindringen des Klebers bzw. von Teilen 
desselben in den Lederbezug verhindert. 

Bei der einem Lederbezug bzw. einer Lederverkleidung 
diese genannten vorteilhaften Eigenschaften verleihenden 
Polyolefin-Schaumschicht kann es sich am eine im wesent- 
lichen aus Polypropylen oder Polyathylen enthaltende 
Schaumschicht, ggf. mit ublichen Zuschlagstoffen wie 
LDPE, HDPE, MDPE, EVA handeln. Wesentlich ist, daB 
diese vorgefertigte Schaumschicht aus einem (zumindest im 
wesentlichen) vollstandig geschlossenporigen Schaum her- 
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gestellt ist, der lediglich teilveroetzt ist, Der gewiinschte 
Vernetziingsgrad wird dabei Ublicherweise durch gecignete 
Additive eingestellL 

Eine derartige voigefertigte Polyolefin-Schaiimschicht ist 
als Halbzeug im Handel und kann nun (bspw. von einer 5 
Rolle abgewickelt) auf das gewiinschte MaB geschnitten 
werden, wonach diese dann maitenfbrmige Schaumschicht 
wie im unabhangigen Patentanspruch angegeben in einen 
Spannrahmen einer Tiefziehform eingelegt wird. In die Tief- 
ziehform selbst wird der auf seiner Riickseite mit dieser 10 
Schaumschicht zu versehende Lederbezug eingelegt und da- 
bei durch auf die Vorderseite dieses Lederbezuges von der 
Tiefziehform aus einwirkenden Unterdruck gehalten. Dar- 
aufhin wird - wie im unabhangigen Patentanspruch angege- 
ben - die Polyolefin-Schaumschicht bis zum Erreichen des 15 
thermoplastischen Zustandes erwarmt, was einer Tempera- 
tur in der GroBenordnung von ca. 180°C entsprichL Dieses 
Erwarmen kann verschiedenartig erfolgen; bevorzugt 
kommt hierzu einer Stahlerheizung zum Einsatz, die auf 
beide Seiten der Polyolefin-Schaumschicht gerichtet wird. 20 
Daneben ist aber auch ein Einsatz anderer Heizquellen mog- 
lich. 

AnschlieBend wird diese erwarmte thermoplastische Po- 
lyolefin-Schaumschicht mittels des Spannrahmens auf der 
Riickseite des Lederbezuges abgelegt Nachdem dieser Le- 25 
derbezug geringfugig luftdurchlassig ist, bewirkt der auf der 
Vorderseite des Lederbezuges anliegende Unterdruck, daB 
die Schaumschicht fest auf der Lederbezug-Riickseite zum 
Aufliegen kommt, d. h. die Schaumschicht wird geringfugig 
gegen den Lederbezug gepreBt. Mit einem Abkiihlen der Po- 30 
lyolefin-Schaumschicht wird diese dabei quasi formschlus- 
sig mit dem Lederbezug verbunden. Dabei wird mit diesem 
Verfahren gleichzeitig die Schaumschicht auf Form tiefge- 
zogen, d. h. der so entstehende Verbund aus Lederbezug und 
Polyolefin-Schaumschicht, der die sogenannte Lederver- 35 
kleidung bildet, erhalt bei diesem ProzeB bereits seine ge- 
wiinschte Formgebung, weshalb die Polyolefin-Schaum- 
schicht, die wie bereits erlautert eine Sperrschicht darstellt, 
auch als geometries tabile Sperrschicht bezeichnet werden 
kann. In diesem Zusammenhang sei noch darauf hingewie- 40 
sen, daB der Druck, mit welchem die Schaumschicht gegen 
die Riickseite des Lederbezuges gepreBt wird, verfahrensbe- 
dingt so gering ist, daB eine Schadigung der Lederbezug- 
Vorderseite ausgeschlossen ist, daB dieser Druck aber 
gleichzeitig ausreichend hoch ist, um mit dem Abkiihlen der 45 
Schaumschicht die formschlussige Verbindung zwischen 
Lederbezug und Schaumschicht auszubilden. 

Zusammenfassend sind mit dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren Lederverkleidungen fur Ausstattungsteile, insbeson- 
dere fur den Innenraum von Fahrzeugen, herstellbar, bei de- 50 
nen keine Penetration des auf die Lederbezug-Riickseite 
aufgebrachten KunststofTes in den Lederbezug stattfindet. 
Hierdurch besteht keine Gefahr, daB sich der Lederbezug 
auf seiner \forderseite verfarbt. Auch ein Abdichten der ggf . 
vorhandenen Nahtstellen des Lederbezuges ist nicht erfor- 55 
derlich. Vielmehr hat sich gezeigt, daB derartige Nahtstellen 
sogar besonders gut in die so aufgebrachte Schaumschicht 
eingebettet werden, d. h. die im Lederbezug vorgesehenen 
Nahte bilden sich nicht zur Vorderseite desselben hin erha- 
ben ab. Die genannte Geometrie-Stabilitat vereinfacht nicht 60 
nur die weitere Verarbeitung der Lederverkleidung, sondern 
erlaubt auch das Vorsehen relativ kleiner Radien so wie von 
Hinterschnitten. Die Herstellung ist aufierst einfach, d. h. 
die Zahl der erforderlichen Bearbeitungsschritte ist gering 
und letztendlich ist sogar eine gute Recyclebarkeit gegeben, 65 
da der Lederbezug am Ende des Produktlebenszyklus sogar 
von dler erfindungsgemaB aufgebrachten Polyolefin- 
Schaumschicht trennbar ist 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Lederverkleidung 
fur ein Ausstattungsteil, insbesondere fur den Innen- 
raum eines Fahrzeuges, wobei auf die Riickseite eines 
Lederbezuges ohne Verwendung eines Klebers eine 
Poyolefin-Schaumschicht aufgebracht wird, gekenn- 
zeichnet durch die folgenden Verfahren sschri tie : 

- der im wesentlichen auf sein Soil- MaB konfek- 
tionierte Lederbezug wird mit der Riickseite nach 
oben in eine der Form des Ausstattungsteiles ent- 
sprechende Tiefziehform eingelegt, 

- in dieser Tiefziehform wird der Lederbezug 
durch Anlegen von Unterdruck gehalten, 

- in den Spannrahmen der Tiefziehform wird die 
vorgefertigte und auf ihr Soll-MaB beschnittene 
Polyolefin-Schaumschicht eingelegt, wobei diese 
Schaumschicht durch ein mattenfSrmiges Halb- 
zeug aus einem im wesentlichen vollstandig ge- 
schlossenporigen, teilvernetzten Polyolefin- 
schaum gebildet wird, 

- die Polyolefin-Schaumschicht wird bis zum Er- 
reichen des thermoplastischen Zustandes er- 
warmt, 

- mittels des Spannrahmens so wie durch den an- 
liegenden Unterdruck wird die Polyolefin- 
Schaumschicht auf den Lederbezug aufgelegt und 
verbindet sich dabei mit diesem. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Polyolefin-Schaumschicht mittels Strahler- 
heizung bevorzugt beidseitig erwarmt wird. 
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